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Allmanna Svenska Elektriaka Aktiebolag et t 
Vaster as /Schweden 

Anordnun g zum UmBpulen von bandformigem Gut 

Die. Erfindung be tr if ft eine Anordnung 

gem oder drahtformigem Gut von einer von einem leitmotor ange- 
triebenen ereten Bolle auf eine von einem Folgemotor angetriebene 
zweite Rolie oder umgekehrt. Die Erfindung is t in erster Linie fur 
Maachinen der Text ilindus trie bestimmt, beispielsweise fUr Umapul- 
maechinen, Kontrolltiuchanlagen und FSrbemaachinen mit GeweberUck- 
lauf , sie kann aber auch in anderen Industriezweigen mit gleich- 
artigen Problemen, z.B. in der Papierinduatrie verwendet werden. 

Um beim Aufwickelri von bandformigem Gut eine gleichmafiige dlchte 
Spule zu erzielen, iet ee in der Regel notwendig, daB daa Gut mit 
gleichmaBiger Geeehwindigkeit auf- bzw. abgewickelt und die Zug- 
apannung im Gut konstant gehalten wird. Da der Wickeldurchmesaer 
wahrend einee Wickelvorgangea sich standig findert, muB die Dreh- 
zahl der Rolltn dabei so gtregelt werden, daB die der Aufwickel- 
rolle etetig gesenkt wird, wahrend die der Abwickelrolle stetig 
erhoht wird. 
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Weil es schwierig 1st, einen Antrieb mit. konatant r Umfangage- 
schwindigkeit und konstanter Zugsparmung zu verwirklichen, hat man 
sich in der Texiilindustrie bieher meist damit begnugt, die Rollen 
mit einer Walze arizutreiben, die am Umfang der Rollen, d.h. am 
Wickelgut anliegt. Bei Rolleh mit Wickeln mit einem nicht allzu 
groBen AuBendurchmesser und bei wenig empfindlichen Wareji lSBt eich 
ein solcher Antrieb verhaltniemaflig gut anwenden. Bei empf indlichen 
Textilwaren, z.B. solchen aus Seiden- bder Kunstfasern, yerursacht 
der Antrieb am. Umfang des Wickels eine sogenannte Moir$bildung und 
andere unerwitnBchte Erecheinungen. Da er zudem einen iosen Kern 
ergibt, so ist der Antrieb am Umfang auch nicht zur Herotellung 
von sogenannteu "Riesenrollen", d.h. St off rollen mit mehr als 
1200 mm AuBendurchmesser > geeignet. Der Anteil der Textilproduk- 
tion aus synthetischen Faaern nimmt von Jahr zu Jahr zu, und aus 
Rationalisierungsgriindeh werden Rieeenrollen immer mehr und mehr 
verwendet. Aus diesen Griinden 1st man daher gezwungen, die Rolle 
unmxttelbar bo anzutreiben, dafl eine konstante Umfangsgeschwindig- 
keit erreicht wird. 

Das Kons tan thai ten von Zugepannung und Geschwindigkeit des Guts 
ist bisher u.a. dadurch erreicht worden, daB eine ^SJtriebene 
Leitwalze fUr den Transport dee Guta zwischen der ab^ und auf- 
wickelnden Rolle angeordnet und die Drehzahl diese Rolle mit tels 
einer Regelschleife fUr jede Rolle mit Hinsicht aiif kpnetante Ge- 
schwindigkeit der Leitwalze geregelt wird. Die zua&tzliche Leit- 
walze mit zugehorigem Motor bedeutet jedoch eine weeentlich 
Verteuerung der Anordnung. 
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Um eine konstante Zugspannung zu erhalten, 1st vorgeschlagen worden, 
einen.Leistungsregler anzuordnen, der dafiir , sorgt, daB dem Folge- 
motor beim Aufwickeln eine konstante Leistung zugefuhrt Oder beim 
Abwickeln im Sinne gleicher Leistung abgebremst wird. Dies kann 
beispielsweise dadurch erreicht werden, daB er uber einen nach 
dem "Konstantleistungs-Prin.zip 1 ' arbeitenden Stromrichter gespeist 
wird. Eine solche Regelung ergibt jedoch eine nur anhahernd kon- 
stante Zugspannung. Um ein eimgermaBen gutes Resultat zu erhalten, 
muB man dabei die Reibungsverluste der Kraftubertragung empirisch 
konipensieren. Diese haben im Prinzip ein konstantes Drehmoment, 
wogegen konstante Zugspannung im Gut ein mit zunehmendem Rollen- 
durchmesser und abnehmender Rollendrehzahl steigendes Drehmoment 
bedeutet. Diese empirische Regelmethode eignet sich deshalb nur 
dann, wenn an die Konstanthaltung der Zugspannung im Gut nicht 
allzu grofle Anforderungen gestellt werden und die eingestellte 
Zugspannung erheblich groBer als die Kraft ist, die erforderlich 
ist, um die Reibungsverluste des Antriebs zu uberwinden. 

Die Erfindung bietet eine einfache und praktische Lbsung des 
Problems, bei einer Anordnung der einleitend beschriebenen Art 
ein Umspulen mit konstanter Zugspannung und konstanter Umfangs- 
geschwindigkeit zu erreichen. GemaB der Erfindung wird dies da- 
durch erreicht, daB ein erster Regler, der von eine m vom Gut an- 
getriebenen Tachometergenerator beeinfluflt wird, die Drehzahl des 
Leitmotors im Sinne konstanter Umfangsgeschwindigkeit der zuge- 
hbrigen ersten Rolle regelt, wahrend ein zweiter Regler, der von 
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einer vom Gut gebildeten Schleife beeinfluBt wird, den zum Antrieb 
der zweiten Gutrolle dienenden Polgemotor iifl Sinne gleicher Urn- 
fangsgeschwindigkeit auf beiden Seiten der Schleife regelt. Ihdem 
man die beiden Motoren je mit einem gesoriderten Regler vereieht, 
die in der genannten Weise beeinfluBt werden, erhalt man eirie 
verhaltnismaBig einfache und dadurch billige Auerttstung* die auch 
bei verhaltnismaBig empf indlichen Textilwaren ausgezeichnete Er- 
gebnisse gebracht hat. 

Um ein bequemes Anpaseen der ttbersetzung bei verschiedenem Durch- 
messer der Holienkerne zu ermoglichen, let ee zweckmaBig, einen 
tlbersetzungsvariatbr zwiechen dem betreffenden Motor und der ange- 
triebenen Welle der zugehorigen Holle anzuordnen* 

Wenn beim Aufwickeln von feuchten Stoffen ein Stillstand im Auf- 
wickelprozees eintritt, enteteht eine einseitige Pltissigkeits- 
verteilung im Wickel, was zu groflen Unwuchten fiihrt. Bei Waren 
aus Kunetfaserri konnen solche Unwuchten schon bei sehr kurzen 
Stillstandzeiten entetehen. Dieeer Urns t and hat zur Folge, daB der 
einseitig liegende Schwerpunkt dee Wickels w&hrend der einen 
Half te einer Umdrehung angehoben werden muB und wahrend der anderen 
Halfte abfallt, d.h, die Rolle mit dem Wickel wird wahrend einer 
Umdrehung abwechselnd verzogert und beschleunigt. Dies ist ein 
zusatzliches Problem, wenn es darauf ankommt, die Geechwindigkeit 
, dee Gutee konetant zu halten, zumal das Gewicht der Rollen in 
feuchtem Zustand bis zu mehreren Tonnen bet rage n kann, wahrend 
die Nennleistung der Antriebsmotoren nur einige kW betragt. Bei 
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Verwendung von stromrichterg speieten Gleichatrommotoren kann das 
genannte Problem durch Einfuhren von Dqpelatromrichtern gelbst 
warden, was sine Ruckspeisung von Bnergie zum Netz und dadurch 
ein Abbremsen der Motoren ermbglicht. Dies ist aber eine verhalt- 
nismaBig kostspielige LSsurig, und es 1st kostenmafiig -gUna tiger, 
eine Ruckspeisung dadurch zu ermoglichen, daB die Gleichatrom- 
motoren uber je einen Motorgenerator mit Regelgeraten fur das 
Generatorfeld gespeist werden. Bine andere besonders vorteilhafte 
Losung ist, ein Schneckengetriebe zwischen dem betreffenden Motor 
und der angetriebenen Welle der zugehorigen Rolle anzuordnen . Zum 
Unterschied von Zahnradgetrieben Oder Riememibertragungen hat das 
Schneckengetriebe eine selbatsperrende Wirkung, die ermoglicht, 
daB verhaltnismaBig groBe Unwuchten in einer besonders einfachen 
Weise beherrscht werden konnen* 

In der Zeichnung ist schematisch ein Ausfuhrungsbeispiel der Br- 
findung gezeigt. Mit 1 ist ein verhaltnismaBig empfindliches band- 
formiges Gut bezel chnet, das auf eine von einem Motor 2 angetrie- 
bene Rolle 3 aufgewiekelt werden soil. Das Gut wird von einer 
andeien von einem Motor 4 angetriebenen Rolle 5 abgewickelt. Der 
Motor 2, d.h. der Leitmotor, und der Motor 4, der Folgemotor, sind 
Je mit einem Regler 6 bzw. 7 ausgerttstet .. Der Regler 6 des leit- 
motors 1 wird von einem Tachometergenerator 8 gesteuert, der mit 
einer vom Gut 1 getriebenen Walze 9 gekuppelt ist. Diese Walze 9 
ist auf einem schwenkbaren Arm 10 gelagert. Der Regler 7 des Folge- 
motors wird von einer Guteehleife 11 (sogenanntea Regelpendel) Uber 

-6- 

109843/0488 


- 6 ^ 


1774714 


einen Regelwiderstand 12 gesteuert. Dae Regelpendel 11 besteht 
aus zwei Ftthrungswalzen 13 und 14 und einer lageabtasteriden og - 
nannten Tanzerwalze 15, die mit verschiedeh grofliSh Gewichten be- 
laatet werdexi kann, entsprechend der Zugspaxinung, did man im Gut 1 
aufrecliterhalten will. Die TSnzerwalze 15 iet mit dem Regelwider- 
stand 12 mit Hilfe einee Kettentriebee gekuppelt, der aus eiiier 
endlosen Kette 16 und zwei Kettenr&dern 17 und 18 beeteht. 

Die Motoren 2 und 4 kbnnen Gleichstrommotoren sein f ssweckm&Big 
mit Thyristorsteuerung, wobei die speisende Stromquelle und der 
zugehprige Regler 6 bzw. 7 des betreffenden Motors Stromrichtelr 
sind, wobei der Stromrichter des Leitmotors voiri Tachomeitergenera- 
tor 8 und der des Polgemotors vom Regelpendel 11 tiber den lage- 
anzeigenden Regelwiderstand 12 beeinfluBt werden* Alternativ 
konnen die Motoren 1 und 2 tiber je einen Motorgenerator mit vom 
Tachometergenerator 8 bzw. Regelpendel 11 geetetfertfen Feldregel- 
organeri gespeist werden. Diese Alternative ermtfglicht Rtickspeisung 
zum Hetz und kann wie oben angegeben mit Vbrteil beim Aufwickeln 
auf Rollen mit groBer Unbalance verwendet werden. Auoh wenn Gleich- 
strommotoren in der Regel am beaten als AntriebsmOtOreri beim vor- 
liegenden Aufwickelbetrieb geeignet sind, iet ee auch denkbar, 
dafl die Motoren 2 und 4 Wechselstromkommutat6t , m6idi ; en sind. Dabei 
beBtehen die Regler 6 und 7 aus vom Tachometergenerator 8 bzw. 
Regelpendel 11 beeinfluBten BUrstenverschiebuhgsorgaihen. Um eine 
schnellere Regelung zu erhalten, konneri die Motoren 2 und 4 auBer-^ 
dem mit eigenen Tachometergeneratoren mit RUckkopplung zum zuge- 
horigei? Regler ausgerlistet sein. 
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3ei der gezeigten Anordhung wird die Drehzahl des Leitmotors 2 
'rai.t Hilfe des Tachometergenerators 8 hinsichtlich konstanter 
Uisfangsgeschwindigkeit der zugehorigen Gutrolle 3 geregelt 1 . .Der 
Polgeraotor 4 ist vom Regelwiderstand 12 der Regelschleif e 11 {?;*?- 
■wteuert. Die Zugspannung im Gut wird mit einem in der Walze 1? 
aufgehahgten Gewicht konstantgehalten, und bei einer Geschwindig- 
l;eitsdifferenz vor und hinter der Schleife wird die Walze 15 nach 
oben oder unten bewegt, wobei die Einstellung des Regelwider- 
atandee 12 so geandert wird, daS die Geschwindigkeit des Motors 4 
zu- oder abnimmt, bis wieder Gleichgewicht zwischen den Geschwin- 
digkeiten auf beiden Seiten der Regelschleife 11 auftritt* Hier- 
durch wird in einfacher Weise erreicht, dafi das Aufwickeln mit 
absolut konstanter Zugspannung im Gut ausgefiihrt werden kann, die 
Zugspannung kann auBerdem auflerst klein gehalten werden. 
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PatentansprUche ; 

1. Anordnung zum Umspulen von band- odor drahtf Srmigem Out yon. 
einer yon einem Leitmotor angetriebenen ersten Rolle auf eine von 
einem Polgemotor ange trie bene zveitd Rolle oder umgekebLjrt, dadurch 
gekennzeichnet, daB eln ereter Regler (6), der von einem vom Cut 
(1) angetriebenen Tachometergenerator (8) beeinfXuBt ; wiJ?d t die 
Drehzahl des Leitmotors (2) im Sinne konetantdr Umfangegeechwindig- 
keit der zugehorigen ersten Rolle (3) regelt, wShrehd ; *in. : iweite : r 
Regler (7), der von einer vom Gut gebildeten Sbhlei^ be- 
einfluBt wird, den zum Antrieb der zwe it en Rolle (5) ange or dne ten 
Folgemotor (4) im Sinne gleicher Bandgeechwindigkel^ 

Seiten der Steuerschleife regelt. 

2. Anordnung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB e in 
Ubersetzungsvariator zwischen jadem Motor (2 y 4) uftd ker ange trie be ^ 
nen Welle der zugehorigen Rolle (3* 5) angeordnet ie&£, 

3* Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Mo tor en (2, 4) Gleichstrommotoren eind, die liber je einen 

Motorgenerator oder Stromrichter gespelst verden. 

*»* .. * ■ 

4. Anordnung nach Anspruch 1, 2 oder 3t dadurch gelssnnaeiohnet, 
daB ein Schneckengetriebe zwischen jedem Motor (2, 4) und der an- 
getriebenen Welle der zugehorigen Rolle (3 f 5) angeordnet iet* 
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ORIGINAL INSPECTED 



Patent Application DE 17 74 714 

PATENT CLAIMS 

What is claimed is: 

1 . A system for rewinding band-shaped or wire-shaped material from a first roller, driven by 
a lead motor, to a second roller, driven by a second motor, or vice versa, 

wherein a first controller (6), which is influenced by a tachometer generator (8) driven by the 
material (1), controls the rotational speed of the lead motor (2) by keeping the 
circumferential speed of the respective first roller (3) constant, while a second controller (7), 
which is influenced by a loop (11) formed by the material, controls the second motor (4) 
provided for driving the second roller (5) in terms of equal band speed on both sides of the 
control loop. 

2. The system as recited in Claim 1, 

wherein a gear ratio variator is situated between each motor (2, 4) and the driven shaft of the 
corresponding roller (3, 5). 

3. The system as recited in Claim 1 or 2, 

wherein the motors (2, 4) are direct current motors which are each supplied via a motor 
generator set or a power converter. 

4. The system as recited in Claim 1, 2, or 3, 

wherein a worm gear is situated between each motor (2, 4) and the driven shaft of the 
corresponding roller (3, 5). 
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